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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Her-
stellung von Filterzigaretten, wobei eine Strangbildungs-
einrichtung zur Bildung eines Tabakstrangs und eine Fil-
teransetzeinrichtung zum Ansetzen von Filterstopfen an
aus dem Tabakstrang geschnittenen Tabakstécken vor-
gesehen sind.

[0002] Zur Herstellung von Filterzigaretten wird
Schnitttabak in einem Verteiler aufbereitet und zu wenig-
stens einem Tabakstrang verarbeitet und an eine
Strangeinheit Gbergeben, von der der wenigstens eine
Tabakstrang mit Papier umhillt wird und in doppelt lange
Tabakstdcke geschnitten wird. AnschlieRend werden die
doppelt langen Tabakstécke von der Strangeinheit an
einen Filteransetzer Gbergeben und in Tabakstdcke ein-
facher Lange geschnitten, wobei doppelt lange Filtersta-
be an den Tabakstdcken angesetzt, von einem Belag-
papier umwickelt und zu Filterzigaretten einfacher Ge-
brauchslénge geschnitten werden.

[0003] Unter der Bezeichnung "PROTOS" sind Ziga-
rettenstrangmaschinen der Anmelderin bekannt. Filter-
ansetzmaschinen der Anmelderin haben die Bezeich-
nung "MAX".

[0004] Dariber hinaus ist bekannt, dass Filterstabe
mehrfacher Gebrauchslange, die in doppelt lange Filter-
stopfen geschnitten werden, von einem Filterstabsender
an eine Empfangsstation in der Filteransetzmaschine ge-
sendet werden, sodass aus einem Filterstabmagazin Fil-
terstdbe entnommen werden und zu Filterstopfen ge-
schnitten werden.

[0005] Darlber hinaus ist es in der Tabak verarbeiten-
den Industrie gewlinscht, Multisegmentfilter herzustel-
len, die aus verschiedenen Segmenten bzw. Filterstik-
ken, beispielsweise aus unterschiedlichen Materialien,
bestehen. Diese Materialien sind z.B. Celluloseacetat,
Papier, Vlies, Granulat, gesittete Elemente, Hohlzylinder
oder Hohlkammern und -kapseln und dergleichen. Der-
artige Multisegmentfilter, die im Rahmen dieser Erfin-
dung auch den Begriff "Mehrfachfilter" umfassen, werden
nach Ausbilden von Gruppen von Filtersegmenten bei-
spielsweise in einem Strangverfahren mit Umhullungs-
material, wie beispielsweise Papier, umhillt und dannin
zwei-, vier-, oder sechsfach lange Filterstabe zerteilt, um
weiter verarbeitet zu werden.

[0006] Aus DE-OS 24 52 749 ist eine Strangbildeein-
richtung fur Filterstabe bekannt, bei der in einerim Quer-
verfahren arbeitenden Gruppenbildevorrichtung Grup-
pen von Filtersegmenten bzw. Gruppen von Filterstaben
gebildet werden und dann der Strangbildevorrichtung
derart Gbergeben werden, dass die Gruppen von Filter-
stében langsaxial mit Umhdllungsmaterial umhiillt wer-
den. Bei der Gruppenbildevorrichtung handelt es sich
hierbei um eine Vorrichtung, die bei einer Anderung der
Filtersegmente oder der Reihenfolge der Filtersegmente
komplett auszutauschen ist.

[0007] Eine Filterstrangbildevorrichtung der Anmelde-
rin wird KDF-2E genannt. Eine typische Gruppenbilde-
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vorrichtung der Anmelderin wird GC E bezeichnet. Beide
Vorrichtungen sind bei den Verkehrskreisen bekanntund
werden zusammen als Maschinen des Typs MULFI ver-
trieben.

[0008] Dariberhinaus sind aus WO-A-03/037113 eine
Vorrichtung zum Umhdillen von Gruppen von Filterseg-
menten mit einem Umhdillungsmaterial zur Herstellung
von Multisegmentfiltern der tabakverarbeitenden Indu-
strie und eine Multisegmentfilterherstellungseinrichtung
bekannt.

[0009] In DE-C-38 27 751 ist auf3erdem eine Vorrich-
tung zum Zusammenfligen von Zigarettenfilterabschnit-
ten zu einem Mehrkomponentenfilter beschrieben. Hier-
bei werden aus einem Behalter Filterabschnitte entnom-
men und an einen Trommelférderer einer Filteransetz-
maschine tbergeben, wobei die Filterabschnitte gleich-
zeitig von einer Entnahmetrommel und nebeneinander
aus dem Behalter entnommen werden. Der Behalter
selbst ist mit Zwischenwanden versehen, die den Behal-
ter in einzelne Zufiihrbehalter unterteilen.

[0010] DE-T-695 28 549 (entspricht US-5,984,851
oder EP-A-0 679 343) ist ferner eine Trennvorrichtung
fur die Herstellung von Filtern fir Zigaretten bekannt, bei
der eine Filterstopfenzufuhrvorrichtung zwei Magazine
aufweist, aus denen mehrfachlange Filterstdbe entnom-
men werden und geschnitten werden, so dass aus den
geschnittenen Filterstdben nach mehrfachen Schneid-,
Staffel- und Schiebevorgangen gleichzeitig auf densel-
ben Fordertrommeln doppeltlange Dualfilter entstehen,
die anschlieRend zwischen langsaxial beabstandete Ta-
bakstockpaaren eingelegt werden.

[0011] Uberdies ist in DE-A-38 05 753 eine doppel-
bahnige Filterzigarettenherstellungsmaschine beschrie-
ben, bei der die Tabakstocke im Parallelverfahren ver-
arbeitet werden. Aus einem Magazin an der Filteransetz-
maschine werden Filterstdbe entnommen und nachfol-
gend in Filterstopfen geschnitten und gestaffelt, so dass
zwei parallele Artikelstrome mit Filterstopfen entstehen.
[0012] Als weiterer Stand der Technik ist aus EP-A-1
016 350 ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Her-
stellen von Filterzigaretten mit Dualfiltern bekannt. Hier-
bei werden Filterkomponenten unterschiedlicher Ge-
brauchslange nacheinander zwischen den Tabakstok-
ken eingefiigt. Hierzu werden die Filterstabe jeweils aus
zwei Magazinen entnommen und zu Filterkomponenten
geschnitten, wobei die Férderwege der Filterkomponen-
ten aus den beiden Magazinen getrennt voneinander
ausgebildet sind.

[0013] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Herstellung
von Filterzigaretten zu vereinfachen, wobei es mdoglich
sein soll, Filterzigaretten mit Multisegmentfiltern herzu-
stellen und zu verarbeiten.

[0014] Gelost wird diese Aufgabe durch eine Anord-
nung zur Herstellung von Filterzigaretten, wobei eine
Strangbildungseinrichtung zur Bildung eines Tabak-
strangs und eine Filteransetzeinrichtung zum Ansetzen
von Filterstopfen an aus dem Tabakstrang geschnittenen
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Tabakstdcken vorgesehen sind, die dadurch weiterge-
bildet wird, dass eine Einrichtung zum Zusammenstellen
von Multisegmentfilterstopfen aus wenigstens drei Filter-
segmentstiicken vorgesehen ist, wobei die Filterseg-
mentstlicke einzeln einem Herstellungsstrom flr die Mul-
tisegmentfilterstopfen zugefiihrt werden, wobei die
Strangbildungseinrichtung, die Filteransetzeinrichtung
und die Einrichtung zum Zusammenstellen von Multiseg-
mentfilterstopfen T-férmig angeordnet sind und die her-
gestellten Multisegmentfilterstopfen mittels Fordertrom-
meln zu einer Einlegetrommel geférdert werden und von
der Einlegetrommel an eine Zusammenstelltrommel ab-
gegeben werden, so dass auf der Zusammenstelltrom-
mel Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen zu-
sammengestellt werden oder die Strangbildungseinrich-
tung, die Filteransetzeinrichtung und die Einrichtung zum
Zusammenstellen von Multisegmentfilterstopfen L-for-
mig angeordnet sind und die Filterstiicke des Multiseg-
mentfilterstopfens zwischen die I&ngsaxial beabstande-
ten Tabakstdcke eingelegt werden.

[0015] ImRahmen derErfindung wird unter einem Mul-
tisegmentfilter insbesondere ein Filter aus mindestens
drei verschiedenen Filtersegmentstiicken verstanden.
Die Filtersegmentstiicke bestehen aus unterschiedli-
chen Materialien oder werden auf unterschiedliche Wei-
se hergestellt. Zur Bildung eines Multisegmentfilters wer-
den die Filtersegmentsticke einem Herstellungsstrom
fur den Multisegmentfilter zugeférdert.

[0016] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, eine
Filtersegmentgruppenzusammenstelleinrichtung, wie
sie beispielsweise aus WO-A-03/037113 bekannt ist, di-
rekt mit einer Filteransetzmaschine zu koppeln. Hierbei
werden mittels der erfindungsgemafen Einrichtung Fil-
tersegmentstiicke zu einem Multisegmentfilterstopfen,
insbesondere doppelter Gebrauchslange, zusammen-
gestellt, sodass der Filterstopfen mit oder ohne Umhiil-
lung an einem Tabakstock angesetzt wird. Dadurch wird
eine héhere Verarbeitungsgeschwindigkeit an der Filter-
ansetzmaschine erreicht.

[0017] An der Filteransetzmaschine werden nur die
Muttisegmentfilterstopfen verarbeitet, die an der erfin-
dungsgemafien Einrichtung gebildet werden und der Fil-
teransetzmaschine zur weiteren Verarbeitung bereitge-
stellt werden. Dadurch entfallen auch Iangere Transport-
wege fir die zu verarbeitenden Filterstopfen. Insgesamt
wird eine schonende Filterverarbeitung ermdglicht, da
es nicht mehr nétig ist, einen Massenstrom an fertig her-
gestellten Filterstdben auszubilden. AuRerdem wird die
unter der Bezeichnung "KDF" der Anmelderin bekannte
Filterstrangherstellungsmaschine durch die erfindungs-
gemale Einrichtung zum Zusammenstellen von Multi-
segmentfilterstopfen vollstandig ersetzt. Dadurch, dass
die entsprechenden Komponenten einer Filterzigarette,
Tabakstdcke und Filterstopfen, gleichzeitig und neben-
einander an einer gemeinsamen Anordnung hergestellt
werden, ergibt sich eine verbesserte Logistik.

[0018] GemaR der Erfindung ist vorgesehen, dass ein
Massenstrom mit doppelt langen Tabakstdcken und ein
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Massenstrom mit zusammengestellten, vorzugsweise
doppelt langen, Multisegmentfilterstopfen zur Filteran-
setzmaschine geférdert und an dieser Maschine verar-
beitet werden. Dabei ist es nicht erforderlich, die zusam-
mengestellten Multisegmentfilterstopfen mit einem Blatt-
chen zu umhillen, sodass auch nicht umhdillte Multiseg-
mentfilterstopfen, bestehend aus mehreren Filterseg-
mentsticken, an die Tabakstdcke angesetzt werden.
Erst in einem weiteren Schritt werden die Multisegment-
filterstopfen und die Tabakstdcke mit einem Verbin-
dungsblattchen bzw. Belagpapierblattchen umhdillt und
nach einem Trennschnitt durch den doppelt langen Fil-
terstopfen zu Filterzigaretten geschnitten.

[0019] Gegeniiber dem Stand der Technik gemafR DE-
T-695 28 549 oder EP-A-1 016 350 wird mittels der er-
findungsgemafRen Einrichtung die Mdglichkeit geschaf-
fen, Multisegmentfilterstopfen mit mehr als zwei Filter-
segmentstiicken herzustellen. Hierbei werden die Filter-
segmentstiicke einzeln einem Herstellungsstrom fiir den
Multisegmentfilterstopfen zugeflihrt. Unter einem Her-
stellungsstrom eines Multisegmentfilterstopfens wird der
Massenstrom verstanden, entlang dem die Herstellung
eines Multisegmentfilterstopfens durch Hinzufiigung
weiterer einzelner Filtersegmentstlicke erzeugt wird. Am
Ende des Herstellungsstroms ist ein kompletter, insbe-
sondere doppeltlanger, vorzugsweise symmetrisch auf-
gebauter, Multisegmentfilterstopfen entstanden, der in
nachfolgenden Verarbeitungsschritten mit Tabakstok-
ken verbunden werden und zu einzelnen Filterzigaretten
konfektioniert werden.

[0020] Mittels der erfindungsgemafRen Einrichtung
werden die Herstellungsschritte eines Multisegmentfil-
ters rdumlich getrennt von den anderen Verarbeitungs-
schritten an einer Filteransetzeinrichtung ausgefiihrt, so-
dass die Einrichtung zum Zusammenstellen eines Mul-
tisegmentfilter und die Filteransetzeinrichtung modulwei-
se und variabel angeordnet werden kénnen, wobei die
Einrichtungen fur das Bedienungspersonal leicht zu-
ganglich sind.

[0021] Bei beiden Ausfiihrungsformen, T-férmig bzw.
L-férmig, wird eine kompakte Bauweise erreicht, wobei
jede selbststandige Einheit der Anordnung sehr gut zu-
ganglich ist. Je nach raumlichen bzw. Platzverhéltnissen
und Fertigungsanforderung ist es mdglich, zwischen der
L-férmigen oder T-férmigen Anordnung zu wéhlen. Hier-
durchwird eine grofe Variabilitdt der Anordnung erreicht.
Die Wahl der erfindungsgemafien Anordnung der ver-
schiedenen Module bzw. selbststandigen Einheiten hat
selbst keinen Einfluss auf die Qualitat der hergestellten
Filterzigaretten.

[0022] Dartber hinaus ist gemal einer Weiterbildung
vorgesehen, dass die Einrichtungzum Zusammenstellen
von Multisegmentfilterstopfen wenigstens eine Belagein-
richtung fir die Multisegmenffilterstopfen aufweist, so-
dass die Multisegmentfilterstopfen als umhdillte Filter-
stopfen der Filteransetzmaschine zugefiihrt werden.
[0023] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Einrichtung zum Zusammenstellen von Multiseg-
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mentfilterstopfen wenigstens ein Priforgan und/oder ein
Bearbeitungsorgan fur die Multisegmentfilterstopfen auf.
Beispielsweise werden einzelne Filtersegmentstiicke
mittels eines Lasers bearbeitet bzw. perforiert, sodass
an einer Prifeinrichtung die Perforation des Filterstlicks
gepruft wird. Zur Qualitatssteigerung bzw. Qualitatskon-
trolle wird ferner beigetragen, wenn im Anschluss an die
Prifeinrichtung eine weitere Bearbeitungseinrichtung
vorgesehen ist, sodass beispielsweise ein ungenigend
perforiertes Filtersegmentstiick nochmals bearbeitet
wird.

[0024] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Einrich-
tung zum Zusammenstellen von Multisegmentfilterstop-
fen in selbststédndige Funktionseinheiten unterteilbar ist.
Durch die Unterteilbarkeit der Zusammenstelleinrichtung
in einer Mehrzahl von selbststéandigen Funktionseinhei-
ten ist eine groRe Variabilitat bei der Multisegmentfilter-
herstellung gegeben. Um unterschiedliche Multiseg-
mentfilter herzustellen, ist eine schnelle und kostenguin-
stige Anpassung mdglich, bei der ggf. die selbststandi-
gen Funktionseinheiten lediglich umgeordnet und ange-
passt werden missen bzw. nur wenige Module bzw.
Funktionseinheiten ergénzt werden missen. Im Rahmen
dieser Anmeldung umfasst der Begriff "Funktionseinheit"
auch den Begriff "Modul".

[0025] Wenn fiir jeweils ein Filtersegmentstlick eine
Funktionseinheit vorgesehen ist, ist eine besonders
platzsparende Einrichtung realisierbar.

[0026] Aus WO-A-03/037113 ist eine Filtersegment-
gruppenzusammenstelleinrichtung mit einzelnen Funk-
tionseinheiten fir Filtersegmentstiicke bekannt, wobei
im Rahmen dieser Anmeldung auf die Offenbarung die-
ses Dokumentes ausdrucklich verwiesen wird.

[0027] Insbesondereistwenigstens eine Belageinrich-
tung fiir die Multisegmentfilterstopfen-Tabakstock-Grup-
penvorgesehen, sodass die angesetzte Filterstopfen mit
den Tabakstdcken verbunden werden.

[0028] In einer bevorzugten Weiterbildung wird vorge-
schlagen, dass wenigstens ein Priiforgan und/oder ein
Bearbeitungsorgan fir Multisegmentfilterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen vorgesehen sind, sodass dauerhaft
Filterzigaretten mit einer hohen konstanten Qualitat her-
gestellt werden, wenn die Filterstopfen bearbeitet wer-
den und die Filterzigaretten geprift werden.

[0029] Bevorzugterweise ist die Einrichtung zum Zu-
sammenstellen von Multisegmentfilterstopfen in die Fil-
teransetzeinrichtung integriert.

[0030] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen und Bezugnahme auf
die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, wobei flr
alle im Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien
Einzelheiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwie-
sen wird. Es zeigen:

Fig. 1  eine Prinzipdarstellung einer erfindungsgema-
Ren Anordnung zur Herstellung von Filterziga-
retten;
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Fig. 2 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaflen

Anordnung gemaR Fig. 1 im Ausschnitt;

eine weitere schematische Seitenansicht einer
erfindungsgemaflen Anordnung gemaR Fig. 1
im Ausschnitt;

Fig. 3

Fig. 4 eine schematische Prinzipdarstellung einer
weiteren erfindungsgemafen Anordnung zur

Herstellung von Filterzigaretten und

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemaflen Anordnung gemafl Fig. 4 im
Ausschnitt.

Fig. 5

[0031] Inden Zeichnungen sind gleiche oder gleichar-
tige Elemente und/oder Teile mit denselben Bezugszif-
fern versehen, sodass von einer erneuten Vorstellung
entsprechend abgesehen wird.

[0032] InFig. 1isteine erfindungsgemafle Anordnung
zur Herstellung von Filterzigaretten in einer prinzipiellen
Darstellung dargestellt. Die in Fig. 1 gezeigte Anordnung
ist T-formig ausgebildet, wobei wenigstens ein Tabak-
strang von einer Strangeinheit 300 hergestellt werden
und in Tabakstécke geschnitten wird, die an eine Filter-
ansetzeinheit 200 (ibergeben werden. Die Strangeinheit
200 kann auch im Doppelstrangverfahren betrieben wer-
den, sodass zwei Tabakstrange hergestellt werden. Der
Strangeinheit 300 ist eine Verteilereinheit VE vorange-
stellt, mittels der Schnitttabak aufbereitet wird und zu ei-
nem Tabakstrang oder zwei Tabakstrangen verarbeitet
und der Strangeinheit 300 Ubergeben wird. Die
Strangeinheit 300 umhiillt die Tabakstrénge mit Papier
und schneidet sie in doppelt lange Tabakstdcke.

[0033] Darlber hinaus ist in einer geradlinigen Fort-
setzung der Filteransetzeinheit 200, quasi als Fortset-
zung des T-Balkens der T-férmigen Anordnung, eine er-
findungsgeméaRe Filtersegmentzusammenstelleinrich-
tung 100 angeordnet, mittels der Multisegmentfilterstop-
fen aus Filtersegmentstiicken zusammengestellt wer-
den. Die zusammengesellten Filterstopfen haben bevor-
zugterweise eine doppelte Gebrauchsléange oder ein
Vielfaches der doppelten Gebrauchslange.

[0034] Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht
auf eine Trommelanordnung einer Filtersegmentzusam-
menstelleinrichtung 100 und einer Filteransetzeinheit
200, wie sie in Fig. 1 angeordnet sind. Die Filtersegm-
entzusammenstelleinrichtung 100 und die Filteransetz-
einheit 200 sind in einer geraden Linie bzw. Ebene an-
geordnet. Die durch Schneiden der Tabakstrange von
der Strangeinheit 300 (Fig. 1) empfangenen doppelt lan-
gen Tabakstdcke werden von einer Ubernahmetrommel
201 von der Strangeinheit 300 Gbernommen und zu ei-
nem Schneidmesser 202 weiter transportiert, von dem
die doppelt langen Tabakstdcke in Tabakstocke einfa-
cher Lange geteilt werden. Nachfolgend werden die ge-
schnittenen Tabakstdcke einfacher Lange langsaxial auf
einer Schiebetrommel 203 auseinander gezogen.
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[0035] Gleichzeitig zur Ubernahme der Tabakstécke
werden an der Filtersegmentzusammenstelleinrichtung
100 Filtersegmente aus den selbststéandigen Funktions-
einheiten 110.1 bis 110.4 zu Multisegmentfilterstopfen
aus mehreren Filtersegmenten zusammengestellt.
[0036] Zu weiteren Einzelheiten der Funktionseinhei-
ten 110.1 bis 110.4 wird auf die Offenbarung in WO-A-
03/037113 verwiesen, in der eine Multisegmentfilterher-
stelleinrichtung mit mehreren Funktionseinheiten im De-
tail beschrieben ist.

[0037] Nach der Zusammenstellung der einzelnen Fil-
tersegmente werden die zusammengestellten Multiseg-
mentfilterstopfen doppelter Lénge von einer Ubergabe-
trommel 111.1 der in Férderrichtung der Filtersegmente
letzten Funktionseinheit 110.1 an eine Taumeltrommel
150 Ubergeben, an der die zusammengestellten Multi-
segmentfilterstopfen zusammengeschoben werden. An-
schlielend werden die doppelt langen Multisegmentfil-
terstopfen Uber weitere Fordertrommeln zu einer Einle-
getrommel 160 gefordert, die die Multisegmentfilterstop-
fen an eine Zusammenstelltrommel 210 abgibt. Nach der
Ubergabe der Multisegmentfilterstopfen an die Zusam-
menstelltrommel 210 werden die langsaxial beabstan-
deten Tabakstdcke einfacher Lange von der Schiebe-
trommel 203 an die Zusammenstelltrommel 210 abge-
geben, sodass Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen auf der Zusammenstelltrommel 210 angeord-
net sind und danach an eine Férdertrommel 211, die vor-
zugsweise als Schiebetrommel ausgebildet ist, abgege-
ben werden.

[0038] AnschlieRend werden die zusammengestellten
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen an eine
Belageinrichtung 220 mit zwei Belagapparaten 221, 222
transportiert, sodass die Rauchartikelgruppen mit einem
Belagpapierblattchen versehen werden. Eine derartige
Belageinrichtung ist in der europédischen Patentanmel-
dung der Anmelderin mit dem amtlichen Aktenzeichen
03 008 450.3 im Detail beschrieben.

[0039] Nach der Verbindung der Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen werden die doppeltlangen
verbundenen Gruppen an einer Schneidtrommel 240
mittels eines Schneidmessers 241 in Filterzigaretten ein-
facher Gebrauchslange geschnitten.

[0040] Die entstandenen Filterzigaretten einfacher
Gebrauchslange werden anschlieBend Gber weitere For-
derorgane zu einer Verpackungsmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie transportiert.

[0041] GemaR der in Fig. 2 dargestellten Ausfiihrung
bzw. Anordnung werden nicht verbundene d.h. nicht mit
einem Verbindungsblattchen versehene Multisegment-
filterstopfen doppelter Gebrauchslénge, zur Einlege-
trommel 160 gefordert.

[0042] In Fig. 3 ist eine Ausfihrungsform gezeigt, bei
der die zusammengestellten Multisegmentfilterstopfen
mittels einer Belageinrichtung 120, die zwei Belagappa-
rate 121, 122 aufweist, mit einem Verbindungsblattchen
versehen. Ein derartiger Belagapparat ist in der européi-
schen Patentanmeldung der Anmelderin mit dem amtli-
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chen Aktenzeichen 03 008 450.3 ausfuhrlich beschrie-
ben.

[0043] Nach der Umhillung der Multisegmentfilter-
stopfen kénnen die Filterstopfen mittels einer Laserein-
heit 130 auf ihrem Transportweg zu der Einlegetrommel
160 zuséatzlich bearbeitet werden. Die Lasereinheit 130
ist gestrichelt angedeutet, da die Bearbeitung der um-
hiillten Filterstopfen optional ausgefihrt werden kann.
[0044] Ferner kann auf dem Transportweg der Filter-
stopfen zu der Einlegetrommel 160 eine Prifeinheit fiir
die Filterstopfen vorgesehen sein. Zur Nachbearbeitung
kann nach der Prifeinheit eine weitere Bearbeitungssta-
tion optional vorgesehen sein, sodass qualitativ hoch-
wertige Multisegmentfilterstopfen von der Einlegetrom-
mel 160 an die Zusammenstelltrommel 210 abgegeben
werden.

[0045] InFig. 4 isteine weitere erfindungsgemafe An-
ordnung zur Herstellung von Filterzigaretten gezeigt, wo-
beidie Anordnung in Gestalt eines L ausgebildet ist. Hier-
bei werden die geschnittenen Tabakstécke an ein Uber-
gabemodul 200.1 einer Filteransetzeinrichtung tberge-
ben. Die Herstellung der Filterzigaretten erfolgt in einem
Fertigungsmodul 200.2, in dem Tabakstock-Multiseg-
mentfilterstopfen-Tabakstock-Gruppen mit Belagpapier-
blattchen mittels der Belageinrichtung 220 verbunden
werden. Zwischen dem Ubergabemodul 200.1 und dem
Fertigungsmodul 200.2 ist eine Filtersegmentzusam-
menstelleinrichtung 100 zur Herstellung von Multiseg-
mentfilterstopfen angeordnet.

[0046] Nach der Aufnahme der doppelt langen Tabak-
stécke auf der Ubernahmetrommel 201 werden die Ta-
bakstocke mittels des Schneidmessers 202 geschnitten
und in einem nachfolgenden Schnitt lAngsaxial beab-
standet, bevor die geschnittenen l&dngsaxial beabstan-
deten Tabakstdcke zur Filtersegmentzusammenstellein-
richtung 100 gelangen und von den Fordertrommeln der
Funktionseinheiten 110.1 bis 110.4 zum Fertigungsmo-
dul 200.2 geférdert werden.

[0047] An jeder Funktionseinheit 110.1 bis 110.4 wer-
den Filterstiicke zwischen die langsaxial beabstandeten
Tabakstdcke eingelegt und zur nachsten Funktionsein-
heit weiter transportiert. An der Funktionseinheit 110.1
wird das letzte Filtersegmentstiick eingelegt, sodass
Multisegmentfilterstopfen in doppelter Gebrauchslange
aufder Ubergabetrommel 111.1 zwischen den langsaxial
beabstandeten Tabakstdcken vorhanden sind.

[0048] Im Anschluss werden die Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen auf der Taumeltrommel
150 langsaxial zusammengeschoben und der Belagein-
richtung 220 zugefiihrt, sodass die Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen mit einem Belagpapier-
blattchen verbunden und umwickelt werden. Nachfol-
gend werden die verbundenen Tabakstock-Filterstop-
fen-Tabakstock-Gruppen an der Schneidetrommel 240
mittels des Schneidmessers 241 zu Filterzigaretten ein-
facher Gebrauchslange geschnitten.

[0049] In weiteren Schritten kdnnen optional Bearbei-
tungsschritte, z.B. mittels einer Lasereinheit, und Uber-
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prifungen der Zigaretteneigenschaften mittels eines
Priforgans erfolgen.

[0050] Mittels der erfindungsgemafen Anordnung ist
es mdoglich, eine direkte Kopplung zwischen einer Multi-
segmentzusammenstelleinrichtung und einer Filteran-
setzeinrichtung zu erreichen, wobei in der Filtersegment-
zusammenstelleinrichtung Multisegmentfilterstopfen zu-
sammengestellt werden.

[0051] Nach Zusammenstellen der Multisegmentfilter-
stopfen werden die Filterstopfen an die Filteransetzein-
heit Ubergeben, die gleichzeitig Tabakstécke von einer
Strangmaschine lbernimmt, schneidet und langsaxial
spreizt.

[0052] Wahlweise kdnnen die Multisegmentfilterstop-
fen mit einem Umhillungspapier vor der Zusammenstel-
lung mit den Tabakstécken umrollt werden.

Bezugszeichenliste

[0053]

100 Filtersegmentzusammenstelleinrich-
tung

110.1 bis 110.4  Funktionseinheit

111.1 Ubergabetrommel

120 Belageinrichtung

121 Belagapparat

122 - Belagapparat

130 Lasereinheit

150 Taumeltrommel

160 Einlegetrommel

200 Filteransetzeinrichtung

200.1 Ubergabemodul

200.2 Fertigungsmodul

201 Ubernahmetrommel

202 Schneidmesser

203 Schiebetrommel

210 Zusammenstelltrommel

211 Foérdertrommel

220 Belageinrichtung

221 Belagapparat

222 Belagapparat

240 Schneidtrommel

241 Schneidmesser

300 Strangeinheit

VE Verteilereinheit

Patentanspriiche

1. Anordnung zur Herstellung von Filterzigaretten, wo-
bei eine Strangbildungseinrichtung (300) zur Bildung
eines Tabakstrangs und eine Filteransetzeinrich-
tung (200; 200.1, 200.2) zum Ansetzen von Filter-
stopfen an aus dem Tabakstrang geschnittenen Ta-
bakstécken vorgesehen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Einrichtung (100) zum Zusam-
menstellen von Multisegmentfilterstopfen aus we-
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nigstens drei Filtersegmentstlicken vorgesehen ist,
wobei die Filtersegmentstiicke einzeln einem Her-
stellungsstrom fiir die Multisegmentfilterstopfen zu-
gefiihrt werden, wobei

- die Strangbildungseinrichtung (300), die Filter-
ansetzeinrichtung (200; 200.1, 200.2) und die
Einrichtung (100) zum Zusammenstellen von
Multisegmentfilterstopfen T-férmig angeordnet
sind und die hergestellten Multisegmentfilter-
stopfen mittels Férdertrommeln zu einer Einle-
getrommel geférdert werden und von der Einle-
getrommel an eine Zusammenstelltrommel ab-
gegeben werden, so dass auf der Zusammen-
stellirommel Tabakstock-Filterstopfen-Tabak-
stock-Gruppen zusammengestellt werden oder
- die Strangbildungseinrichtung (300), die Filter-
ansetzeinrichtung (200; 200.1, 200.2) und die
Einrichtung (100) zum Zusammenstellen von
Multisegmentfilterstopfen L-férmig angeordnet
sind und die Filterstliicke des Multisegmentfilter-
stopfens zwischen die langsaxial beabstande-
ten Tabakstdcke eingelegt werden.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (100) zur Herstel-
lung von Multisegmentfilterstopfen wenigstens eine
Belageinrichtung (120) fur die Multisegmentfilter-
stopfen aufweist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (100) zur Her-
stellung von Multisegmentfilterstopfen wenigstens
ein Priforgan und/oder ein Bearbeitungsorgan (130)
fur die Multisegmenffilterstopfen aufweist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (100)
zum Zusammenstellen von Multisegmentfilterstop-
fen in selbststandigen Funktionseinheiten (110.1,
110.2, 110.3, 110.4) unterteilbar ist.

Anordnung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir jeweils ein Filtersegmentstlick
eine Funktionseinheit (110.1, 110.2, 110.3, 110.4)
vorgesehen ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens eine Belageinrichtung (220) fir Multiseg-
mentfilterstopfen-Tabakstock-Gruppen vorgesehen
ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens ein Priforgan und/oder ein Bearbeitungs-
organ fiir die Multisegmentfilterstopfen-Tabakstock-
Gruppen vorgesehen sind.
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Anordnung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einrichtung (100) zum Zusammenstellen von Multi-
segmentfilterstopfen in die Filteransetzeinrichtung
(200.1, 200.2) integriert ist.

Claims

Arrangement for manufacturing filter cigarettes,
wherein a rope-forming device (300) for forming a
tobacco rope and a filter attachment device (200;
200.1, 200.2) for attaching filter plugs to tobacco
sticks cut from the tobacco rope are provided, char-
acterized in that a device (100) for assembling mul-
ti-segment filter plugs comprising at least three filter
segment pieces is provided, wherein the filter seg-
ment pieces are fed individually to a production
stream for the multi-segment filter plugs, wherein

- the rope-forming device (300), the filter attach-
ment device (200; 200.1, 200.2) and the device
(100) for assembling multi-segment filter plugs
are arranged in a T shape and the manufactured
multi-segment filter plugs are conveyed by
means of conveying drums to an insertion drum
and passed from the insertion drum to an as-
sembly drum so that on the assembly drum to-
bacco stick-filter plug-tobacco stick groups are
assembled or

- the rope-forming device (300), the filter attach-
ment device (200; 200.1, 200.2) and the device
(100) for assembling multi-segment filter plugs
are arranged in an L shape and the filter pieces
of the multi-segment filter plugs are inserted be-
tween the tobacco sticks, which are spaced
apart in the direction of their longitudinal axis.

Arrangement according to claim 1, characterized
in that the device (100) for manufacturing multi-seg-
ment filter plugs comprises at least one covering de-
vice (120) for the multi-segment filter plugs.

Arrangement according to claim 1 or 2, character-
ized in that the device (100) for manufacturing multi-
segment filter plugs comprises at least one inspec-
tion organ and/or processing organ (130) for the mul-
ti-segment filter plugs.

Arrangement according to one of claims 1 to 3, char-
acterized in that the device (100) for assembling
multi-segment filter plugs may be subdivided into in-
dependent functional units (110.1, 110.2, 110.3,
110.4).

Arrangement according to claim 4, characterized
in that one functional unit (110.1, 110.2, 110.3,
110.4) is provided for each filter segment piece.
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6.

Arrangement according to one or more of claims 1
to 5, characterized in that at least one covering
device (220) for multi-segment filter plug-tobacco
stick groups is provided.

Arrangement according to one or more of claims 1
to 6, characterized in that at least one inspection
organ and/or processing organ is provided for the
multi-segment filter plug-tobacco stick groups.

Arrangement according to one or more of claims 1
to 7, characterized in that the device (100) for as-
sembling multi-segment filter plugs is integrated into
the filter attachment device (200.1, 200.2).

Revendications

Installation pour la fabrication de cigarettes a filtres,
dans laquelle sont prévus un dispositif de formation
de boudin continu (300) pour la formation d’'un bou-
din de tabac continu et un dispositif de raccordement
de filtre (200 ; 200.1, 200.2) pour la mise en place
de bouts filtres sur des tiges de tabac découpées
dans le boudin de tabac, caractérisée en ce qu’un
dispositif (100) est prévu pour I'assemblage de bouts
filtres multisegmentés composés d’au moins trois
segments de filtre, les segments de filtre étant ame-
nés un par un dans un flux de fabrication des bouts
filtres multisegmentés,

dans laquelle

- le dispositif de formation de boudin continu
(300), le dispositif de raccordement de filtre
(200 ; 200.1, 200.2) et le dispositif (100) pour
'assemblage de bouts filtres multisegmentés
sont disposés en T et les bouts filtres multiseg-
mentés fabriqués sont transportés par des tam-
bours de transport vers un tambour d’alimenta-
tion et, de ce tambour d’alimentation, sont trans-
férés vers un tambour d’assemblage, de telle
sorte que des ensembles composés d’une tige
de tabac, d’'un bout filtre et d’une tige de tabac
sont assemblés sur le tambour d’assemblage,
ou bien

- le dispositif de formation de boudin continu
(300), le dispositif de raccordement de filtre
(200 ; 200.1, 200.2) et le dispositif (100) pour
'assemblage de bouts filtres multisegmentés
sont disposés en L et les segments de filtres des
bouts filtres multisegmentés sont insérés entre
les tiges de tabac espacées entre elles sur I'axe
longitudinal.

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le dispositif (100) pour la fabrication de
bouts filtres multisegmentés comprend au moins un
dispositif de gainage (120) pour les bouts filtres mul-
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tisegmentés.

Installation selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risée en ce que le dispositif (100) pour la fabrication
de bouts filtres multisegmentés comprend au moins
un organe de contrdle et/ou un organe de traitement
(130) pour les bouts filtres multisegmentés.

Installation selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisée en ce que le dispositif (100) pour I'as-
semblage de bouts filtres multisegmentés peut étre
divisé en modules de fonction autonomes (110.1,
110.2, 110.3, 110.4).

Installation selon la revendication 4, caractérisée
en ce qu’il est prévu un module de fonction (110.1,
110.2, 110.3, 110.4) pour chaque segment de filtre.

Installation selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 5, caractérisée en ce qu’il est prévu au
moins un dispositif de gainage (220) pour les en-
sembles bout filtre multisegmenté - tige de tabac.

Installation selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 6, caractérisée en ce qu’il est prévu au
moins un organe de contrble et/ou un organe de trai-
tement pour les ensembles bout filtre multisegmenté
- tige de tabac.

Installation selon une ou plusieurs des revendica-
tions1a7, caractérisée en ce que le dispositif (100)
pour I'assemblage de bouts filtres multisegmentés
est intégré dans le dispositif de raccordement de fil-
tre (200 ; 200.1, 200.2).
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